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El	 Poliestireno	 Expandido,	 en	 adelante	 EPS	 (Expanded	 PolyStyrene)	 es	 un	
derivado	del	petróleo.	El	poliestireno	es	un	polímero	del	estireno,	que	junto	con	
el	agente	expansor	hidrocarburo	pentano	C5H12	y	agua	dan	lugar	al	EPS.	
El	 poliestireno	 fue	 sintetizado	 por	 primera	 vez	 a	 nivel	 industrial	 en	 1930.	
Posteriormente	la	marca	BASF,	en	la	década	de	los	años	50,	desarrolló	y	produjo	







































































































































































































































El	Poliestireno	expandido	 (EPS)	 es	uno	de	 los	polímeros	más	producidos	 en	el	
mundo.	 De	 acuerdo	 con	 la	 página	 web	 consultada	 www.abrapex.com.br	 de	 la	
asociación	brasileña	de	poliestireno	expandido,	la	producción	mundial	total	en	el	









Según	 cita	 EUMEPS	 (European	Manufacturers	 of	 Expanded	 Polystyrene)	 en	 su	
página	web	www.eumeps.construction,	en	2007	 la	producción	 fue	de	más	de	4	
millones	de	 toneladas.	 La	demanda	 en	el	 oeste	 europeo	 representa	 el	 27%	del	
















materiales	 depende	 de	 la	 aplicación.	 Para	 aplicaciones	 como	 el	 aislamiento	 de	
suelos	 representa	 el	 95%	 del	 mercado.	 Sin	 embargo,	 para	 aislamiento	 de	
cámaras	en	muros	representa	el	10%.	En	los	países	nórdicos,	las	aplicaciones	de	
ingeniería	civil	representan	el	80%	del	volumen	del	negocio.	
Según	 la	 página	 web	 www.eumeps.construction,	 además	 de	 abarcar	
aproximadamente	 el	 35%	 de	 la	 industria	 del	 aislamiento,	 el	 negocio	 del	 EPS	


































del	 sector	 del	 caucho	 y	 plásticos	 representó	 un	 6,6%	 sobre	 el	 total	 de	 la	











plásticos	 en	 la	 Comunidad	 Valenciana	 representa	 de	 un	 12,6%	 a	 un	 15%	 del	
valor	de	la	producción	total	de	este	sector	en	España,	el	cual	asciende	a	más	de	
17	millones	de	euros.	La	distribución	por	Comunidades	Autónomas	del	número	

















empresa	 familiar.	 A	 principios	 de	 2008	 pasa	 a	 pertenecer	 a	 un	 grupo	
multinacional,		en	el	mercado	internacional	de	la	construcción,	del	embalaje	y	del	
moldeo	de	termoplásticos,	adquiriendo	su	nuevo	nombre.	
La	 división	 en	 España	 del	 grupo	 multinacional	 se	 compone	 de	 siete	 plantas	
distribuidas	por	todo	el	territorio	español.	La	sede	central	se	sitúa	en	Cataluña.	
El	 código	 CNAE	 correspondiente	 a	 la	 actividad	 de	 la	 empresa	 es	 el	 2229:	
Fabricación	de	otros	productos	de	plástico.	
En	 la	 planta	 de	 Valencia	 se	 realizan	 las	 siguientes	 actividades	 y	 ofrece	 a	 sus	
clientes	los	siguientes	productos:	
ACTIVIDAD	DE	PRODUCTOS	MOLDEADOS.	Transformación	y	venta	de	productos	
moldeados	 de	 EPS.	 Dedicado	 fundamentalmente,	 a	 productos	 de	 envases	
alimentarios	 y	 embalajes	 para	 el	 sector	 industrial.	 Excluyendo	 la	 actividad	
automoción.		
ACTIVIDAD	DE	CORTE.	Transformación	y	venta	de	los	siguientes	productos:	
 AISLAMIENTO.	 Dedicado	 fundamentalmente,	 a	 la	 fabricación	 de	




 CORTE	 A	 MEDIDA.	 Dedicada	 	 fundamentalmente	 al	 corte	 de	 productos	
para	 aplicaciones	 de	 embalaje,	 construcción	 (aislamiento	 térmico,	
forjados,	 aligeramiento	 estructural)	 e	 industriales.	 Además	 del	 corte	 de	
planchas	para	el	sector	Fallero.		
	
A	 su	 vez,	 comercializa	 y	 distribuye	 productos	 para	 la	 construcción	 tales	 como	
Poliestireno	Extruido	XPS,	Fibra	para	aislamiento	acústico,	Lanas	Minerales,	etc.		
La	planta	de	Valencia,	actualmente	cuenta	con	1	director	de	planta,	2	comerciales	
itinerantes,	 1	 comercial	 sedentario,	 1	 responsable	 de	 mantenimiento,	 1	
responsable	 de	 contabilidad,	 1	 responsable	 de	 logística,	 1	 responsable	 de	
calidad/adjunto	a	producción,	1	responsable	de	producción,	3	jefes	de	turno	y	6	
operarios.	









































de	 Seguridad	 e	 Higiene	 en	 el	 trabajo,	 durante	 el	 2013	 tuvieron	 lugar	 468.030	















Según	 este	 mismo	 informe,	 en	 la	 actividad	 de	 Fabricación	 de	 productos	 de	












En	 la	 siguiente	 figura	 se	 muestra	 para	 el	 año	 2013,	 la	 distribución	 de	 los	
accidentes	laborales	según	la	actividad	física	que	se	estuviera	desarrollando	en	el	
momento	 del	 accidente.	 Como	 se	 puede	 observar,	 el	 mayor	 porcentaje	 de	










con	 los	 datos	 de	 los	 índices	 de	 incidencia	 de	 los	 accidentes	 laborales	 que	








Los	valores	de	 la	variación	 interanual	de	 los	 índices	de	 incidencia	por	 sector	y	
gravedad	 se	 presentan	 en	 la	 siguiente	 figura,	 extraída	 de	 la	 página	 web	
www.oect.es.	En	ella	se	representan	los	valores	porcentuales	en	una	comparativa	
del	periodo	junio	2014‐mayo	2015	frente	al	mismo	periodo	del	año	anterior.	
Como	 se	 puede	 observar,	 en	 el	 sector	 industria,	 los	 índices	 de	 incidencia	 de	
accidentes	graves	y	accidentes	mortales	ha	descendido	en	el	período	junio	2014	














"Material	 plástico	 celular	 y	 rígido	 fabricado	 a	 partir	 del	 moldeo	 de	 perlas	








El	 EPS	 tiene	 innumerables	 aplicaciones	 en	 embalajes	 industriales,	 artículos	 de	
consumo	(cajas	térmicas,	planchas,	neveras,	etc.)	e	incluso	en	la	agricultura.	Pero	
es	en	la	construcción	civil	donde	su	uso	está	más	extendido.	
Está	 comprobado	 que	 el	 EPS	 es	 un	 material	 aislante.	 Los	 países	 más	
evolucionados	lo	emplean	en	la	construcción,	ahorrando	en	economía	y	energía.	
En	 los	 últimos	 35	 años	 este	 material	 ha	 ganado	 una	 posición	 estable	 en	 la	
construcción	civil,	no	sólo	por	sus	características	aislantes,	sino	también	por	su	















Los	 productos	 y	 materiales	 de	 EPS	 presentan	 una	 excelente	 capacidad	 de	
aislamiento	 térmico	 frente	 al	 calor	 y	 al	 frío.	 Por	 ello,	 es	 usado	 en	multitud	 de	
aplicaciones	 como	 aislante	 térmico,	 por	 ejemplo,	 en	 los	 cerramientos	 de	 los	
edificios	 o	 en	 aplicaciones	 de	 envase	 y	 embalaje	 de	 alimentos	 frescos	 y	
congelados.	Esta	capacidad	de	aislamiento	térmico	viene	dada	por	la	estructura	
celular	 del	 material.	 El	 aire	 en	 reposo	 es	 un	 excelente	 aislante	 térmico,	 y	 la	
estructura	celular	del	EPS	está	compuesta	precisamente	de	aire	en	un	98%	y	sólo	
un	2%	de	poliestireno.	La	capacidad	de	aislamiento	térmico	de	un	material	está	





Tiene	 propiedades	 mecánicas	 (resistencia	 a	 flexión,	 resistencia	 a	 compresión,	
resistencia	a	tracción,	resistencia	a	la	cizalladura	o	esfuerzo	cortante),	las	cuales,	
como	 la	 conductividad	 térmica,	 están	 estrechamente	 ligadas	 a	 la	 densidad	 del	
material	 y	 por	 tanto	 se	 pueden	 ajustar	 durante	 su	 proceso	 de	 fabricación,	
dependiendo	de	la	aplicación	a	la	que	vaya	a	ser	destinado.	
Es	resistente	a	 la	humedad,	resiste	 la	degradación	por	 la	absorción	del	agua.	El	
poliestireno	 expandido	 no	 es	 higroscópico,	 incluso	 sumergiendo	 el	 material	
completamente	 en	 agua	 los	 niveles	 de	 absorción	 son	 mínimos	 con	 valores	
oscilando	entre	el	1%	y	el	3%	en	volumen.	Por	el	contrario,	el	vapor	de	agua	sí	
puede	 difundirse	 en	 el	 interior	 de	 su	 estructura	 celular.	 La	 resistencia	 a	 esta	
difusión	 del	 vapor	 de	 agua	 viene	 determinada	 por	 un	 factor	 que,	 al	 igual	 que	
sucede	con	las	propiedades	mecánicas,	depende	de	la	densidad.	
Al	 ser	 sometido	 a	 variaciones	 de	 temperatura,	 puede	 sufrir	 variaciones	
dimensionales.	 El	 coeficiente	 con	 el	 que	 se	 miden	 estas	 variaciones	 es	














































1603	 DS(N)	%	 0,5	 0,5	 0,5	 0,5	 0,5	
Densidad	
aproximada	 	 Kg/m2	 15	 20	 25	 30	 35	
	
En	 cuanto	 al	 rango	 de	 temperaturas	 de	 uso,	 el	 EPS	 conserva	 todas	 sus	





después	 de	 50	 años,	 sigue	 manteniendo	 sus	 propiedades.	 Sin	 embargo,	 si	 es	
sometido	a	la	radiación	ultravioleta	prolongadamente,	la	superficie	del	material	
se	 vuelve	 amarillenta	 y	 frágil.	 Por	 ello	 se	 aconseja	 en	 aplicaciones	 de	
construcción,	 revestir	 la	 superficie	 con	 otros	materiales	 como	 pintura	 o	 algún	





Dado	 que	 se	 compone	 en	 su	 mayoría	 de	 aire,	 resulta	 muy	 ligero	 y	 fácil	 de	
transportar,	 con	 lo	 que	 se	 ahorra	 carburante	 en	 los	 costes	 de	 transporte.	





suele	 ser	estable	a	gran	cantidad	de	 sustancias,	 se	verá	atacado	por	 sustancias	



































nutricional,	 con	 lo	 que	 no	 representa	 un	 sustrato	 para	 hongos	 o	
microorganismos.	 Sin	 embargo,	 en	 un	 ambiente	muy	 sucio	 puede	 actuar	 como	
portador	de	microorganismos	pero	sin	verse	atacado	por	bacterias	del	suelo.	No	
se	pudre	ni	enmohece	ni	se	descompone.	
Se	puede	usar	 con	 total	 seguridad	 en	 la	 fabricación	de	productos	 destinados	a	
estar	 en	 contacto	 alimenticio,	 como	 envases	 por	 ejemplo,	 ya	 que	 cumple	 con	
todos	los	requisitos	sanitarios	y	de	seguridad	e	higiene.		






de	 las	 veces.	 Se	 puede	 reciclar	 directamente	 en	 nuevos	 productos	 para	 la	
construcción	 (con	un	bajo	coste	económico),	 como	aligeramiento	estructural,	o	




residuos	 domésticos.	 Los	 desechos	 de	 EPS	 (libres	 de	 contaminación	 de	 otros	
materiales)	se	pueden	volver	a	mezclar	con	material	virgen	para	fabricar	nuevos	
productos.	Alternativamente,	 se	puede	 fundir	 y	 extruir	 para	hacer	poliestireno	
compactado.	 Esto	 es	 usado	 para	 fabricar	 objetos	 como	 macetas,	 perchas,	 y	
sustitutos	 de	 madera	 u	 objetos	 termoconformados	 como	 bandejas.	 También	
puede	 ser	 reciclado,	 junto	 con	 otros	 desechos	 de	 materiales	 plásticos	 para	




No	 representa	 ningún	 peligro	 para	 la	 salud	 durante	 su	 instalación	 y	 uso.	 No	
araña	ni	irrita	la	piel	o	membranas	mucosas.	Las	leyes	en	prevención	de	riesgos	
laborales	no	exigen	guantes	o	máscaras	para	 trabajar	 con	él	 al	 ser	un	material	
sólido	y	ligero.	Es	biológicamente	inerte	y	no	produce	polvo	patógeno,	incluso	a	
largo	 plazo.	 Por	 lo	 tanto	 el	 EPS	 es	 seguro	 tanto	 para	 instaladores	 como	 para	
usuarios.	
El	 EPS	 es	 uno	 de	 los	 mejores	 aislantes	 térmicos	 respecto	 al	 impacto	





















El	 EPS	 comienza	 a	 reblandecerse	 lentamente	 y	 contraerse	 a	 temperaturas	 por	






















carbono	 50	*	 200	*	 400	*	 1000	*	
Estireno	




Trazas	 10	 30	 10	
Ácido	






carbono	 10	*	 50	*	 500	*	 1000	*	
Estireno	




Trazas	 20	 20	 10	
Ácido	
bromhídrico	 10	 15	 13	 11	
Madera	de	abeto
Monóxido	de	
carbono	 400	*	 6000	**	 12000	**	 15000	**	
Sustancias	




















se	 inflaman	 hasta	 alcanzar	 temperaturas	 del	 orden	 de	 los	 400	 ‐	 500	 oC.	 La	
velocidad	con	la	que	se	propague	el	incendio	y	su	magnitud	depende	en	parte	de	
la	materia	prima	con	la	que	se	haya	fabricado	el	EPS.	Es	decir,	si	se	ha	fabricado	
























La	 obtención	 de	 la	 materia	 prima	 (poliestireno	 expandible),	 se	 lleva	 a	 cabo	
mediante	 procesos	 químicos,	 sin	 embargo,	 la	 transformación	 de	 esta	 materia	














El	 poliestireno	 expandible	 (materia	 prima)	 se	 adquiere	 en	 forma	 de	 esferas	
llamadas	 perlas,	 de	 diferente	 granulometría	 en	 función	 de	 la	 densidad	 que	 se	
pretende	 obtener	 en	 el	 proceso	 de	 preexpansión.	 Durante	 el	 proceso	 de	
preexpansión,	estas	perlas	pueden	aumentar	hasta	50	veces	su	tamaño	debido	a	
la	acción	del	agente	expansor	(pentano).	













encargada	 de	 eliminar	 la	 humedad	 de	 la	 perla	 mediante	 la	 aplicación	 de	






unas	 tuberías	 hasta	 unos	 silos	 ventilados.	 En	 estos	 silos,	 el	 material	 se	 deja	
reposar	durante	unas	horas	(incluso	días,	dependiendo	de	la	densidad	de	la	perla	
y	 de	 la	 temperatura	 atmosférica).	 Con	 este	 reposo	 se	 consigue	que	 el	material	
termine	de	eliminar	la	humedad	a	la	vez	que	realiza	el	intercambio	aire‐pentano	
para	 lograr	 su	 estabilización,	 es	 decir,	 la	 perla	 libera	 el	 exceso	 de	 pentano,	
intercambiándolo	por	aire,	quedándose	con	el	pentano	estrictamente	necesario	
para	que	el	material	pueda	reaccionar	en	la	siguiente	etapa.	El	material	adquiere	











de	manera	 que	 las	 perlas	 terminan	 de	 expandirse	 y	 quedan	 soldadas	 entre	 sí	
adquiriendo	la	forma	del	molde	con	el	que	se	trabaja.	
Estos	moldes	pueden	ser	de	diversa	índole	dependiendo	del	producto	final	que	
se	 quiera	 conseguir.	 Así	 pues	 se	 pueden	 obtener	 tanto	 bloques,	 que	









Este	Trabajo	Final	de	Máster	 tiene	como	objetivo	principal,	 la	 realización	de	 la	
identificación	 y	 evaluación	 de	 riesgos	 de	 seguridad	 e	 higiene	 en	 los	 distintos	
procesos	de	una	fábrica	de	poliestireno	expandido,	y	la	adaptación	del	Manual	de	
Calidad	de	la	empresa.	
Con	 este	 estudio	 se	 persigue	 mejorar	 la	 seguridad	 laboral	 de	 la	 empresa,	
llevando	a	cabo	las	mejoras	necesarias	siempre	que	sea	posible.		
Por	 otro	 lado,	 la	 empresa	 tiene	 instaurado	 un	Manual	 de	 la	 Calidad	 en	 el	 que	
quedan	 bien	 definidos	 todos	 los	 procesos	 de	 la	 empresa.	 Sin	 embargo,	 en	 los	
documentos	del	Manual	se	echa	en	falta	la	alusión	a	las	pautas	relacionadas	con	
la	 seguridad	 en	 la	 empresa,	 en	 particular	 en	 la	 fábrica,	 donde	 se	 trabaja	 con	
maquinaria	que	conlleva	un	mayor	riesgo.	Y,	aunque	existe	una	documentación	
específica	 en	 cuanto	 a	 la	 prevención	 de	 riesgos	 laborales,	 y	 hay	 una	 empresa	
externa	subcontratada	encargada	de	hacer	el	seguimiento	y	la	formación	de	los	
trabajadores,	 en	 este	 trabajo	 se	 pretende	 hacer	 alusión	 a	 las	 indicaciones	 a	






Identificar	 los	 riesgos	 de	 seguridad	 e	 higiene	 en	 cada	 punto	 de	 los	 diferentes	
procesos	que	se	 llevan	a	cabo	en	 la	 fábrica,	 teniendo	en	cuenta	que	 la	empresa	
tiene	dos	secciones	de	trabajo	diferenciadas	físicamente	en	 	 función	de	 la	clase	
de	producto	final	que	se	obtiene.	
Partiendo	de	la	recepción	de	la	materia	prima,	(fase	común	en	ambas	secciones),	




productivos,	 así	 como	 proponer	 e	 implantar	 las	 medidas	 correctivas	 y	
preventivas	en	los	casos	en	los	que	sea	necesario.	
Asimismo,	 se	 pretende	 adecuar	 los	 apartados	 del	 Manual	 de	 Calidad	 de	 la	
empresa	que	se	hayan	visto	afectados	por	este	estudio,	de	manera	que	no	sólo	no	









En	esta	 sección	 se	describe	 la	metodología	 a	 seguir	para	 la	 consecución	de	 los	




que	 recibe	 el	 producto	 final.	 El	 desarrollo	 de	 este	 punto,	 está	 basado	 en	 el	
conocimiento	y	la	experiencia	de	la	autora	de	este	Trabajo	Fin	de	Máster	de	los	







correctivas	y	preventivas	 cuando	 sea	oportuno,	priorizando	 la	 implementación	
de	las	mismas	según	la	importancia	de	los	resultados	obtenidos	en	la	evaluación	
de	los	riesgos	detectados.	
A	 continuación,	 se	 realizará	una	 revisión	del	Manual	 de	Calidad	de	 la	 empresa	
para	identificar	los	procedimientos	de	trabajo	que	deban	ser	adaptados	a	la	vista	
de	los	resultados	obtenidos	en	este	trabajo.	




















































se	 realizan	 visitas	 a	 fábrica	 con	 el	 fin	 de	 afinar	 los	 detalles	 del	 proceso	
productivo	y	de	obtener	una	mejor	visión	para	la	ubicación	y	descripción	de	las	
instalaciones.	
A	 continuación	 se	profundizará	en	 los	procesos	 implicados	 teniendo	en	 cuenta	






Para	 continuar	 se	 realizará	 la	 identificación	 de	 riesgos	 por	 procesos	 y	 tareas.	
Para	 ello	 nos	 apoyaremos	 en	 diagramas	 de	 flujo	 y	 en	 las	 Tablas	 5	 y	 6	 que	 se	
muestran	 a	 continuación	 como	 ejemplo,	 utilizadas	 por	 el	 INSHT	 en	 la	 Guía	 de	













	 FR FACTORES DE RIESGO
ACCIDENTES
010 Caída de personas a distinto nivel
020 Caída de personas al mismo nivel
030 Caída de objetos por desplome o derrumbamiento
040 Caída de objetos en manipulación
050 Caída de objetos desprendidos
060 Pisadas sobre objetos
070 Choques y golpes contra objetos inmóviles
080 Choques y golpes contra objetos móviles
090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
100 Proyección de fragmentos o partículas
110 Atrapamiento por o entre objetos
120 Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos
130 Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas
140 Exposición a temperaturas ambientales extremas
150 Contactos térmicos
161 Contactos eléctricos directos
162 Contactos eléctricos indirectos
170 Exposición a sustancias nocivas o tóxicas
180 Contacto con sustancias cáusticas o corrosivas
190 Exposición a radiaciones
200 Explosión
211 Incendio. Factores de Inicio
212 Incendio. Propagación
213 Incendios. Medios de lucha
214 Incendios. Evacuación
220 Daños causados por seres vivos
230 Atropellos o golpes con vehículos
240 Accidentes de transito
250 Otros riesgos de accidentes
ENFERMEDADES PROFESIONALES
310 Exposición a contaminantes químicos
320 Exposición a contaminantes biologicos
330 Ruido
330 Vibraciones
350 Estrés térmico 
360 Radiaciones ionizantes 






430 Física. Esfuerzo 
440 Física. Manejo de cargas
450 Mental. Recepción de información
460 Mental. Tratamiento de la información 
470 Mental. Respuesta
480 Fatiga crónica 
490 Otros tipos de fatiga 
INSATISFACCIÓN






570 Tiempo. Organización del trabajo
580 Horario inadecuado 
590 Otros Riesgos
POSTURAS
001 Fisica, de Cuallo, Brazos, Vista
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los	 mismos	 para	 cada	 actividad	 de	 los	 diferentes	 procesos	 y	 maquinaria	
utilizada.		




de	 un	 trabajador	 frente	 a	 un	 factor	 de	 riesgo.	 Al	 coeficiente	 (E)	 se	 le	 asignan	
valores	 que	 van	 desde	 0,5	 para	 el	 nivel	 más	 bajo	 de	 exposición,	 hasta	 10,	
situación	 en	 la	 que	 el	 trabajador	 está	 continuamente	 expuesto	 a	 un	 factor	 de	
riesgo.	
	
Tabla	8.	 Tabla	 de	 valoración	 para	 el	 nivel	 de	 exposición.	 (Fuente:	 apuntes	 de	
clase).	
EXPOSICIÓN  E DESCRIPCIÓN 
Remota 0,5 
El trabajador podría estar expuesto a la situación que origina el 
accidente, pero no es usual. (UNA EN LA VIDA). 
Esporádica 1 
El trabajador está expuesto a la situación que origina el accidente de 
forma esporádica. (ALGUNA VEZ AL AÑO). 
Ocasional 3 
El trabajador está expuesto alguna vez en su jornada laboral y con 
períodos cortos de tiempo. (ALGUNA VEZ AL MES). 
Frecuente 6 
El trabajador está expuesto varias veces en su jornada laboral, 
aunque sea con tiempos cortos. (CASI TODAS LAS SEMANAS). 
Continua 10 
El trabajador está expuesto  varias veces en la jornada laboral con 






un	 accidente,	 hasta	 10,	 en	 las	 que	 la	 probabilidad	 de	 que	 ocurra	 un	 accidente	
frente	a	un	factor	de	riesgo	es	muy	elevada.	
	
Tabla	9.Tabla	 de	 valoración	 para	 la	 probabilidad	 de	 que	 ocurra	 un	 accidente.	
(Fuente:	apuntes	de	clase).	
PROBABILIDAD P DESCRIPCIÓN 
Nunca ha 
sucedido 0,5 
Nunca ha sucedido un accidente o incidente siguiendo esta 
secuencia pero es concebible. 
Reducida 1 El accidente tiene alguna posibilidad de ocurrir pero es muy difícil. 
Normal 3 
El accidente se produciría en muy pocas ocasiones con esta 
secuencia de acontecimientos o situaciones.  
Elevada 6 
Ante esta secuencia de hecho o situación el accidente ocurrirá en 
algunas ocasiones.  




En	 la	 Tabla	 10	 se	 describen	 los	 rangos	 de	 valoración	 para	 determinar	 la	



















Frecuencia (F) E * P DESCRIPCIÓN 
Baja 
De 0 a 
10 
La periodicidad con la que se presenta dicho factor de 
riesgo o el accidente es baja. 
Media 
De 11 a 
50 
La periodicidad con la que se presenta dicho factor de 
riesgo o el accidente es bastante elevada. 
Alta 
De 51 a 
100 
La periodicidad con la que se presenta dicho factor de 
riesgo o el accidente es muy frecuente. 
CONSECUENCIAS C DESCRIPCIÓN 
Leve (Ligeramente 
Dañina) 1 
Lesiones que no requieren hospitalización ni baja o el sistema puede 
ser reparable sin paro del proceso. 
Grave (Dañina) 5 
Lesiones con baja no graves o el sistema es necesario pararlo para 




Lesiones con baja graves, pudiendo ser incluso irreparables o 








Dañina) 50 Varias muertes o Inutilidad total del sistema (imposible renovarlo). 
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Además,	 en	 la	 evaluación	 de	 riesgos,	 se	 contemplará	 si	 existe	 alguna	 medida	
aplicada	o	tipo	de	control		sobre	los	factores	de	riesgo	encontrados,	y	en	su	caso,	
si	es	adecuada	o	no.	Para	ello,	se	utilizará	la	codificación	de	las	siguientes	tablas:	
La	 Tabla	 12	 nos	muestra	 el	 tipo	 de	 control	 establecido	 sobre	 un	 determinado	






1 Disposición constructiva 
2 Seguridad intrínseca 
3 Protecciones fijas en máquinas 
4 Dispositivos asociados al funcionamiento de máquinas 
5 Órganos de mando 
6 Barreras  
7 Almacenamiento 
8 Señalización 
9 Orden y limpieza 
10 Normas de trabajo 









NIVEL DE CONTROL DESCRIPCIÓN 
Adecuado A 
Cuando se mantenga de forma continuada una baja 
exposición. 
Marginal M Cuando el control es exclusivamente ocasional o parcial. 
Inadecuado I 
Cuando la medida implantada resulta inadecuada para 















Con	 todos	 los	 coeficientes	 mencionados	 anteriormente	 se	 obtendrán	 los	








trabajadores	 que	 están	 expuestos	 el	 100%	 de	 su	 tiempo	 a	 un	 determinado	
riesgo.	
A	 raíz	 del	 análisis	 de	 los	 resultados	 obtenidos	 en	 la	 evaluación	 de	 riesgos,	 se	











>90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq
0
E P F C M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0










   Consecuencias C 
   
Ligeramente 
Dañinas (1) Dañinas (5) 
Extremadamente Dañinas 
(15, 25, 50) 
Frecuencia  F 
Baja 
(0 a 10) Trivial (E) Tolerable (T) Moderado (M) 
Media 
(11 a 50) Tolerable (T) 
Moderado 
(M) Importante (I) 
Alta 
(51  100) Moderado (M) Importante(I) Intolerable (X) 
	
	




Tabla	 16.	 Criterios	 para	 la	 caracterización	 y	 aceptación	 de	 riesgos.	 (Fuente:	
apuntes	de	clase).	

















No	 debe	 comenzarse	 el	 trabajo	 hasta	 que	 se	 haya	 reducido	 el	
riesgo.	 Puede	 que	 se	 precisen	 recursos	 considerables	 para	
controlar	el	riesgo.	











Después	 de	 la	 caracterización	 de	 los	 riesgos	 y	 la	 propuesta	 de	 medidas	
correctivas	 y	 acciones	 de	 mejora,	 se	 procederá	 a	 la	 priorización	 para	 la	
implementación	de	las	mismas.	
Se	realizará	un	seguimiento	posterior	para	determinar	el	impacto	y	la	eficacia	de	
las	 acciones	 tomadas	 y	 valorar	 si	 han	 sido	 las	 adecuadas	 o	 por	 el	 contrario	 se	




































































































































































































































La	 actividad	 de	 la	 empresa	 comienza	 en	 el	 momento	 en	 que	 se	 detecta	 una	
necesidad	por	parte	de	un	cliente,	sea	un	nuevo	cliente	o	un	cliente	ya	existente.	
El	 cliente	 expresa	 su	necesidad	 al	 departamento	 comercial	 y	 éste,	 les	presenta	
una	oferta.	Si	el	cliente	la	acepta	y	se	trata	de	un	artículo	que	ya	se	ha	fabricado	
antes	en	 la	 empresa,	 el	 comercial	 sedentario	 introduce	el	pedido	en	el	 sistema	







El	 departamento	 de	 producción,	 planifica	 las	 tareas	 del	 personal,	 tarea	 que	 se	
realiza	todos	los	días,	y	crea	las	órdenes	de	fabricación.	







prima,	 la	 cual,	 ha	 sido	 previamente	 recepcionada	 y	 depositada	 en	 su	 almacén	
correspondiente	por	el	responsable	de	logística.	El	jefe	de	turno	es	el	encargado	
de	 trasladar	 la	 materia	 prima	 desde	 su	 almacén	 hasta	 la	 máquina	 para	 ser	
preexpandida.		
El	 material	 preexpandido	 se	 almacena	 durante	 un	 tiempo	 (en	 función	 de	 la	
densidad)	 en	 unos	 silos	 de	 lona	 para	 que	 repose.	 Cuando	 está	 listo	 para	 la	
fabricación,	 el	 material	 pasa	 a	 las	 máquinas	 moldeadoras.	 Las	 máquinas	
absorben	el	material	de	los	silos	para	moldear	las	piezas	con	la	ayuda	de	vacío	y	
vapor.	







Una	 vez	 terminado	 el	 turno,	 los	 jefes	 de	 turno	 registran	 en	 un	 documento	 la	
cantidad	de	piezas	 fabricadas	de	cada	artículo	en	ese	 turno	de	 fabricación.	Con	
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esta	 información,	 el	 departamento	 de	 producción	 puede	 introducir	 el	 nuevo	
stock	 en	 el	 programa	 informático	 para	 que	 posteriormente	 a	 la	 carga,	 el	
departamento	de	logística	pueda	generar	el	albarán	de	la	mercancía	cargada.	





En	 el	 caso	 de	 que	 la	 pieza	 que	 solicita	 el	 cliente	 no	 haya	 sido	 fabricada	
anteriormente,	 se	 le	 solicita	 a	 una	 empresa	 externa	 la	 fabricación	 del	 molde	
correspondiente.	Cuando	el	nuevo	molde	es	entregado	a	 fábrica,	éste	ha	de	ser	
homologado,	 para	 ello,	 el	 responsable	 de	 mantenimiento	 realiza	 las	 pruebas	
pertinentes	 y	 fabrica	 muestras	 para	 ser	 supervisadas	 por	 el	 cliente	 y	 por	 los	
departamentos	de	producción,	calidad	y	gerencia.	Si	tanto	el	cliente	como	dichos	











actividad	 de	 la	 empresa	 comienza	 en	 el	 momento	 en	 que	 se	 detecta	 una	
necesidad	por	parte	de	un	cliente,	sea	un	nuevo	cliente	o	un	cliente	ya	existente.	
El	 cliente	 expresa	 su	necesidad	 al	 departamento	 comercial	 y	 éste,	 les	presenta	
una	oferta.	Si	el	cliente	la	acepta	y	se	trata	de	un	artículo	que	ya	se	ha	fabricado	
antes	en	 la	 empresa,	 el	 comercial	 sedentario	 introduce	el	pedido	en	el	 sistema	


















Por	 una	 parte,	 el	 operario	 de	 preexpansión	 y	 bloques	 se	 provee	 de	 la	materia	
prima	necesaria,	anteriormente	recepcionada	y	depositada	en	el	almacén	por	el	
responsable	 de	 logística.	 Éste,	 realiza	 la	 preexpansión	 de	 la	 materia	 prima.	 El	
material	 preexpandido	 se	 deposita	 en	 unos	 silos	 para	 su	 reposo.	 Cuando	 el	
material	está	listo	para	ser	empleado,	el	mismo	operario	procede	a	la	fabricación	
de	 los	 bloques,	 los	 cuales	 trasladará	 al	 almacén	 para	 ser	 utilizados	 por	 los	
operarios	de	corte.	
El	 operario	 de	 corte	 por	 su	 parte,	 se	 proveerá	 de	 los	 bloques	 y	 demás	
consumibles	 necesarios	 para	 la	 fabricación	 y	 embalaje	 de	 las	 piezas.	 Los	
programas	de	dibujo	para	el	corte	de	las	piezas	se	encuentran	registrados	en	el	
ordenador	 de	 la	 máquina	 de	 corte.	 Una	 vez	 conformado	 el	 producto	 final,	 el	
mismo	 operario	 lo	 traslada	 al	 almacén	 para	 que	 el	 departamento	 de	 logística	




El	 responsable	 de	 logística	 procede	 a	 la	 carga	 de	 la	 misma	manera	 que	 en	 la	






dibujo	 correspondiente,	 del	 que	 luego	 hará	 uso	 el	 operario	 de	 corte	 para	 la	
fabricación	de	la	misma.		
Paralelamente,	también	solicita	a	la	sede	central	de	la	empresa	un	nuevo	código	
que	 le	 será	 asignado	 a	 la	 nueva	 pieza	 a	 fabricar.	 Cuando	 el	 nuevo	 código	 es	












 2	 naves	 de	 fabricación	 separadas	 físicamente:	 sección	 de	 moldeo	 y	
sección	de	corte.	
En	 la	 nave	 de	 moldeo	 encontramos	 un	 preexpansor,	 tres	 máquinas	 de	
moldeo	 para	 fabricación	 y	 una	 zona	 de	 almacenaje	 de	 los	 diferentes	
moldes	de	las	máquinas.	
En	 la	 nave	 de	 corte	 encontramos	 un	 preexpansor,	 una	 bloquera	 y	 dos	
máquinas	de	corte.	
 4	 almacenes	 separados	 físicamente:	 un	 almacén	 de	 materia	 prima,	 1	
almacén	 para	 productos	 comercializados	 y	 consumibles,	 1	 almacén	 de	
productos	de	moldeo	y	1	almacén	de	productos	de	corte.	
La	 mayor	 parte	 de	 la	 fábrica	 la	 ocupan	 los	 almacenes	 moldeo	 y	 corte	
debido	al	gran	volumen	que	tiene	el	producto	acabado.	





alimentan	 a	 las	máquinas	 y	 las	 refrigeran	mediante	 un	 circuito	 de	 agua	
caliente/agua	fría	que	pasa	por	la	nave	de	moldeo.	








logística,	 departamento	 de	 producción	 /	 calidad	 y	 departamento	 de	
mantenimiento.	





 Zona	 exterior.	 La	 zona	 exterior	 rodea	 prácticamente	 toda	 la	 fábrica.	 El	
pasillo	 exterior	 lateral	 se	 utiliza	 para	 almacén	 de	 palets,	 ubicación	 de	















































	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	 	 	



















































































































































































Ésta	es	 la	etapa	 inicial	del	proceso	de	gestión	de	 la	producción.	A	partir	de	 los	
pedidos	introducidos	por	el	departamento	comercial,	se	planifican	las	tareas	de	
los	operarios	y	se	crean	las	órdenes	de	fabricación,	en	donde	se	indica	el	artículo	





















































Figura	 21.	 Diagrama	 de	 la	 transformación	 de	 la	 materia	 prima.	 (Fuente:	
Elaboración	propia).	
	















































La	 materia	 prima	 llega	 a	 fábrica	 en	 unos	 recipientes	 de	 cartón	 con	 forma	
aproximadamente	 cilíndrica	 de	 aproximadamente	 una	 tonelada	 de	 peso,	
denominados	octavines,	 los	 cuales,	 se	 colocan	 junto	al	preexpansor	unas	horas	










sobre	 una	 plataforma	 de	 aproximadamente	 1,5	 m	 de	 altura	 y	 se	 le	 hace	 una	
abertura	en	 la	parte	 inferior,	de	manera	que	 la	materia	prima	va	cayendo	a	un	
lecho	desde	el	cual	es	absorbido	por	el	preexpansor.	El	preexpansor	absorbe	una	
cantidad	 de	 kg	 de	 materia	 prima	 determinada	 en	 cada	 ciclo,	 dependiendo	 la	
densidad	que	se	desee	conseguir.	Así	pues,	cierta	cantidad	de	materia	prima	es	
absorbida	 e	 introducida	 en	 una	 cámara	 de	 forma	 cilíndrica	 dispuesta	 de	 unas	
barras	agitadoras.	El	agitador	va	moviendo	el	material	dentro	de	la	cámara	con	el	
fin	 de	 que	 no	 se	 apelmace.	 Al	 mismo	 tiempo	 se	 le	 aplica	 vapor	 de	 agua	 al	
material,	el	cual	se	preexpande	aumentando	su	volumen.	Finalizado	el	tiempo	de	
vaporización,	 la	 cámara	 se	 vacía	 de	material,	 para	 comenzar	 con	 otro	 ciclo	 de	
carga	de	material.	A	la	salida	de	la	cámara,	el	material	pasa	al	lecho	fluido,	donde	
se	le	aplican	corrientes	de	aire	para	quitarle	la	humedad	y	estabilizarlo.	
El	 material	 es	 transportado	 después	 a	 unos	 silos	 ventilados	 para	 su	 reposo	 y	
estabilización	final.	















































La	 máquina	 va	 extrayendo	 las	 piezas	 del	 molde	 sin	 que	 sea	 necesaria	 la	
intervención	del	operario.	De	esta	manera,	el	operario	recibe	las	piezas	listas	en	
columnas	 con	 varias	 piezas	 precintadas	 (la	 cantidad	 de	 piezas	 por	 columna	
depende	 del	 modelo	 de	 la	 pieza),	 con	 lo	 que	 sólo	 se	 encarga	 de	 coger	 estas	























pieza.	 De	 esta	 manera	 se	 evita	 la	 mezcla	 de	 las	 diferentes	 referencias	 de	
productos	en	el	almacén,	manteniendo	así	un	orden	en	el	almacén	que	facilita	el	












































sección	 de	 moldeo	 con	 la	 salvedad	 de	 que	 este	 material	 hace	 su	 reposo	
intermedio	antes	de	pasar	a	la	bloquera,	en	unos	silos	diferentes	de	los	silos	de	la	
sección	de	moldeo.	Así	se	evita	que	el	material	preexpandido	de	ambas	secciones	
se	 mezcle,	 ya	 que	 el	 material	 de	 la	 sección	 de	moldeo	 es	 usado	 para	 fabricar	
productos	destinados	a	entrar	en	contacto	con	alimentos	y	el	otro	no.	Esta	tarea	
la	 realiza	un	operario	especializado	en	esta	parte	del	proceso.	Así	mismo,	es	 la	
persona	 encargada	 de	 organizar	 los	 materiales	 en	 los	 silos	 en	 función	 de	 las	
















Una	 vez	 el	 material	 ha	 reposado	 el	 tiempo	 necesario	 (dependiendo	 de	 la	
densidad	del	material)	en	los	silos,	éste	es	transportado	por	unas	tuberías	hasta	
la	 bloquera.	 La	 bloquera	 es	 un	 molde	 de	 unos	 5	 m3	 de	 volumen	
aproximadamente	y	dimensiones	4,04	x	1,24	x	1,03	mm.	El	material	de	los	silos	
es	 absorbido	 por	 la	 bloquera,	 que	 mediante	 los	 procesos	 de	 vacío‐vapor,	
















































































cortado	 en	 planchas,	 a	 través	 de	 una	 cinta	 mecánica,	 hasta	 la	 guillotina.	 La	
guillotina	 es	 un	 hilo	móvil	 colocado	 en	 posición	 horizontal.	 Cuando	 detecta	 el	






material	 triturado	 es	 transportado	 directamente	mediante	 tuberías	 hasta	 unos	
silos	 en	 los	 que	 se	 almacena	 hasta	 que	 sea	 necesario	 su	 reutilización	 o	
compactado.	
	
Las	 planchas,	 una	 vez	 cortadas	 en	 todas	 sus	 dimensiones,	 pasan	 a	 la	 siguiente	
sección	de	la	línea	que	consta	de	un	separador,	el	cual,	mediante	unas	pinzas,	va	
cogiendo	 grupos	 de	 planchas	 (la	 cantidad	 de	 planchas	 del	 grupo	 la	 dicta	 el	
programa	 informático	 en	 función	 del	 artículo	 que	 se	 esté	 cortando)	 y	 los	
deposita	en	una	retractiladora.	














































Posteriormente,	 el	 bloque	 continúa	 su	 camino	por	 la	 cinta	 transportadora	y	 se	
encuentra	 con	 otro	 telar	 de	 hilos	 fijos	 verticales,	 cuyo	 propósito	 es	 cortar	 los	
laterales	del	bloque	a	la	dimensión	exacta	que	deban	tener	las	piezas	en	cuestión.	
Por	último,	el	bloque	llega	a	la	guillotina.	Como	en	la	línea	de	corte,	se	trata	de	un	
telar	 con	 un	 único	 hilo	 colocado	 en	 posición	 horizontal.	 Este	 hilo	 es	móvil,	 de	
manera	que	 cuando	 la	máquina	detecta	que	el	 bloque	ha	 llegado	a	 su	posición	
correcta,	éste	se	desplaza	verticalmente	para	hacer	el	corte	de	las	piezas.	
Cada	 uno	 de	 estos	 telares	 no	 siempre	 se	 utiliza.	 Se	 utilizan	 en	 función	 de	 la	
geometría	de	la	pieza.	
	























Tanto	 el	 operario	 de	 la	 línea	 de	 corte	 como	 el	 operario	 del	 multipantógrafo,	
trasladan	los	palets	una	vez	confeccionados	al	almacén.	Es	decir,	son	los	propios	
operarios	 encargados	 de	 cada	 máquina,	 los	 que	 trasladan	 la	 mercancía	 al	
almacén.	
El	almacén	está	situado	en	un	espacio	contiguo	a	la	nave	de	máquinas	de	corte.	
El	 operario	 traslada	 el	 material	 al	 almacén	 con	 la	 ayuda	 de	 una	 carretilla	
eléctrica.	 En	 el	 almacén,	 cada	 producto	 tiene	 asignada	 una	 fila,	 con	 lo	 que	 el	




















































































































































de	materias	 primas.	Allí,	 los	 ordena	por	 fecha	de	 recepción,	 de	manera	 que	 se	




































El	 responsable	 de	 logística	 es	 el	 encargado	 de	 planificar	 las	 entregas	 del	 día	
siguiente,	buscar	el	transporte	adecuado	y	planificar	las	rutas	logísticas.	De	esta	
manera,	 establece	 un	 plan	 de	 entregas	 y	 puede	 preparar	 con	 anterioridad	 los	
pedidos,	 generando	 las	 correspondientes	 hojas	 de	 carga,	 para	 que	 estén	 listos	

































































la	 puerta	 de	 carga	 en	 la	 que	 deben	 colocar	 los	 camiones.	 Los	 camiones	 son	
cargados	 con	 la	 mercancía	 y	 el	 responsable	 de	 logística	 regresa	 a	 las	 oficinas	




























Para	 cada	 una	 de	 las	 etapas	 descritas	 anteriormente	 se	 ha	 realizado	 una	
identificación	 y	posterior	 evaluación	de	 los	 riesgos	de	 seguridad	e	higiene	que	
podemos	encontrar	en	la	empresa.	
A	continuación	se	muestran	las	fichas	utilizadas	para	la	identificación	de	riesgos	
de	 seguridad	 e	 higiene,	 donde	 se	 pueden	 observar	 los	 factores	 de	 riesgo	
existentes	 en	 cada	 uno	 de	 los	 diferentes	 procesos.	 La	 identificación	 se	 ha	
realizado	 por	 separado	 para	 los	 procesos	 de	 producción	 y	 logística.	 En	 este	



























































































































































PROCESO GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN:                                 
PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN          X    X    X   X        X    
TRANSFORMAR SECCIÓN MOLDEO:                                 
PREEXPANSIÓN  X X X   X  X X   X     X    X X     X X    
MOLDEADO  X X X X  X X X X  X X X    X     X     X X    
EMBALAJE   X X X  X X X X   X X         X     X X    
ALMACENAJE    X X   X X    X     X    X X X    X X    
TRANSFORMAR SECCIÓN CORTE:                                 
PREEXPANSIÓN   X X   X X X X   X     X    X X X    X X    
MOLDEADO   X    X X X   X X X    X     X X    X X    
CORTE Y EMBALAJE   X    X X X X  X      X     X X    X X    

















































































































































































PROCESO GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN:                                 
PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN         X                        
TRANSFORMAR SECCIÓN MOLDEO:                                 
PREEXPANSIÓN    X  X   X                        
MOLDEADO    X  X   X                        
EMBALAJE    X  X   X                        
ALMACENAJE     X    X                        
TRANSFORMAR SECCIÓN CORTE:                                 
PREEXPANSIÓN    X     X                        
MOLDEADO    X     X                        
CORTE Y EMBALAJE    X     X                        










































































































































PROCESO GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA:                                 
RECEPCIÓN DE LA MATERIA PRIMA    X X   X X    X X        X X X    X X    
PLANIFICACIÓN Y COMPRA TRANSPORTE          X    X                   
PREPARACIÓN DEL PEDIDO   X X X  X X X    X          X X    X X    
CARGA  X X X X  X X X    X X    X     X X    X X    





















































































































































































PROCESO GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA:                                 
RECEPCIÓN DE LA MATERIA PRIMA     X                            
PLANIFICACIÓN Y COMPRA TRANSPORTE         X                        
PREPARACIÓN DEL PEDIDO     X                            
CARGA     X                            


















 Maquinaria	 de	 corte:	Maquinaria	 empleada	 para	 el	 corte	 de	 planchas	 y	












































































































































































































































































































































































































































































Una	 vez	 realizada	 la	 identificación	 de	 riesgos,	 se	 procede	 a	 realizar	 una	
evaluación	cuantitativa	de	 los	mismos,	para,	una	vez	analizados	 los	 resultados,	
poder	seguir	un	criterio	a	la	hora	de	priorizar	la	implementación	de	los	mismos.		
La	 valoración	 se	 realiza	 para	 cada	 etapa	 del	 proceso	 productivo.	 En	 esta	
valoración	se	 incluyen	también	los	riesgos	asociados	a	 la	maquinaria	empleada	
en	 cada	 tarea.	 Considerando	 la	 experiencia	 laboral	 en	 la	 empresa	 y	 el	












  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
    2  0,4       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 3 3 9 1 E 9 3,6 12 M     
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 6 60 5 I 300 120 12 M     
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 1 E 3 1,2 2 A     
Exposición a radiaciones 10 3 30 1 T 30 12 12 M     
Iluminación 10 0,5 5 1 E 5 2 12 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   PREEXPANSIÓN SECCIÓN MOLDEO  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq           4  0,8       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas a distinto nivel 6 0,5 3 5 T 15 12 1 A     
Caída de personas al mismo nivel 6 3 18 1 T 18 14,4 1 A 9 A 11 A 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 6 1 6 15 M 90 72 1 A 11 A   
Caída de objetos en manipulación 10 3 30 1 T 30 24 10 A     
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 24 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 24 3 A 4 A 8 A 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 15 I 540 432 9 A 10 A   
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 36 2 A 4 A 10 A 
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 12 2 A 8 A   
Explosión 6 0,5 3 50 M 150 120 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 120 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 40 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 40 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 80 11 A     
Estrés térmico  10 6 60 5 I 300 240 10 A 12 A   
Iluminación 3 1 3 1 E 3 2,4 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   MOLDEADO SECCIÓN MOLDEO  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq          9   3,6       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas a distinto nivel 6 0,5 3 5 T 15 54 1 A     
Caída de personas al mismo nivel 6 3 18 1 T 18 64,8 1 A 9 A 11 A 
Caída de objetos por desplome o 
derrumbamiento 6 1 6 15 M 90 324 1 A 11 A   
Caída de objetos en manipulación 10 3 30 1 T 30 108 10 A     
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 108 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 0,5 3 1,5 1 E 1,5 5,4 6 A 8 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 108 3 A 4 A 8 A 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 15 I 540 1944 9 A 10 A   
Atrapamiento por o entre objetos 6 0,5 3 5 T 15 54 1 A 2 A 4 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y 
vehículos 6 0,5 3 15 M 45 162 2 A 4 A 10 A 
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 3 30 5 M 150 540 9 A 10 A   
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 54 2 A 8 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 540 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 180 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 180 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 360 11 A     
Estrés térmico  10 6 60 5 I 300 1080 10 A 12 A   
Iluminación 3 1 3 1 E 3 10,8 1 A     





  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   EMBALAJE SECCIÓN MOLDEO  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
   9   3,6       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas al mismo nivel 6 3 18 1 T 18 64,8 1 A 9 A 11 A 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 6 1 6 15 M 90 324 1 A 11 A   
Caída de objetos en manipulación 10 3 30 1 T 30 108 10 A     
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 108 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 0,5 3 1,5 1 E 1,5 5,4 6 A 8 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 108 3 A 4 A 8 A 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 15 I 540 1944 9 A 10 A   
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 162 2 A 4 A 10 A 
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 3 30 5 M 150 540 9 A 10 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 540 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 180 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 180 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 360 11 A     
Estrés térmico  10 6 60 5 I 300 1080 10 A 12 A   
Iluminación 3 1 3 1 E 3 10,8 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   ALMACENAR SECCIÓN MOLDEO  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
   9   3,6       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 10 6 60 5 I 300 1080 11 A     
Caída de objetos en manipulación 10 6 60 1 M 60 216       
Choques y golpes contra objetos inmóviles 10 3 30 5 M 150 540 8 A 9 A 10 A 
Choques y golpes contra objetos móviles 10 3 30 5 M 150 540 8 A 9 A 10 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 162 10 A     
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 54 2 A 8 A   
Explosión 3 0,5 1,5 50 M 75 270 7 A 8 A 10 A 
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 540 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 540 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 3 30 5 M 150 540 8 A 9 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 180 8 A     
Vibraciones 10 6 60 5 I 300 1080 11 A     
Iluminación 3 1 3 1 E 3 10,8 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   PREEXPANSIÓN SECCIÓN CORTE  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas al mismo nivel 6 3 18 1 T 18 1,8 1 A 9 A 11 A 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 6 1 6 15 M 90 9 1 A 11 A   
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 3 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 0,5 3 1,5 1 E 1,5 0,15 6 A 8 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 3 3 A 4 A 8 A 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 15 I 540 54 9 A 10 A   
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 4,5 2 A 4 A 10 A 
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 1,5 2 A 8 A   
Explosión 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 5 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 5 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 10 11 A     
Iluminación 3 1 3 1 E 3 0,3 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   MOLDEADO SECCIÓN CORTE  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas al mismo nivel 6 3 18 1 T 18 1,8 1 A 9 A 11 A 
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 3 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 0,5 3 1,5 1 E 1,5 0,15 6 A 8 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 3 3 A 4 A 8 A 
Atrapamiento por o entre objetos 10 0,5 5 25 M 125 12,5 2 A 4 A 10 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 4,5 2 A 4 A 10 A 
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 3 30 5 M 150 15 11 A     
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 1,5 2 A 8 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 5 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 5 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 10 11 A     
Iluminación 3 1 3 1 E 3 0,3 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   CORTE Y EMBALAJE  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
    5  1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Pisadas sobre objetos 10 3 30 1 T 30 30 9 A 11 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 0,5 3 1,5 1 E 1,5 1,5 6 A 8 A   
Choques y golpes contra objetos móviles 6 1 6 5 T 30 30 3 A 4 A 8 A 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 15 I 540 540 9 A 10 A   
Atrapamiento por o entre objetos 3 0,5 1,5 5 T 7,5 7,5 3 A 4 A 8 A 
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 15 2 A 8 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 150 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 150 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 50 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 50 8 A     
Ruido 10 10 100 1 M 100 100 11 A     
Iluminación 3 1 3 1 E 3 3 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA PRODUCCIÓN  
TAREA   ALMACENAJE SECCIÓN CORTE  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
    5  1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 10 6 60 5 I 300 300 11 A     
Caída de objetos en manipulación 10 6 60 1 M 60 60       
Choques y golpes contra objetos inmóviles 10 3 30 5 M 150 150 8 A 9 A 10 A 
Choques y golpes contra objetos móviles 10 3 30 5 M 150 150 8 A 9 A 10 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 45 10 A     
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 15 2 A 8 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 150 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 150 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 3 30 5 M 150 150 8 A 9 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 50 8 A     
Vibraciones 10 6 60 5 I 300 300 11 A     
Iluminación 3 1 3 1 E 3 3 1 A     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA  
TAREA   RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 10 3 30 5 M 150 15 11 A 10 A   
Caída de objetos en manipulación 10 3 30 1 T 30 3 11 A 10 A   
Choques y golpes contra objetos inmóviles 10 3 30 5 M 150 15 8 A 9 A 10 A 
Choques y golpes contra objetos móviles 10 3 30 5 M 150 15 8 A 9 A 10 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos 6 0,5 3 15 M 45 4,5 10 A     
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 3 30 5 M 150 15 11 A     
Explosión 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 1 10 5 T 50 5 4 A 8 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 5 8 A     
Vibraciones 10 3 30 5 M 150 15 12 M     






  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA  
TAREA   PLANIFICACIÓN Y COMPRA DE TRANSPORTE  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 3 3 9 1 E 9 0,9 12 M     
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 6 1 6 1 E 6 0,6 12 M     
Iluminación 6 1 6 1 E 6 0,6 1 A     










  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA  
TAREA   PREPARACIÓN DE PEDIDOS Y CARGA  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Caída de personas al mismo nivel 10 0,5 5 1 E 5 0,5 9 A     
Caída de objetos por desplome o 
derrumbamiento 10 6 60 5 I 300 30 11 A     
Caída de objetos en manipulación 10 6 60 1 M 60 6       
Pisadas sobre objetos 10 0,5 5 5 T 25 2,5 9 A     
Choques y golpes contra objetos inmóviles 10 3 30 5 M 150 15 8 A 9 A 10 A 
Choques y golpes contra objetos móviles 10 3 30 5 M 150 15 8 A 9 A 10 A 
Atrapamiento por vuelco de máquinas y 
vehículos 6 0,5 3 15 M 45 4,5 10 A     
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 10 3 30 5 M 150 15 11 A     
Contactos eléctricos indirectos 6 0,5 3 5 T 15 1,5 2 A 8 A   
Incendio. Factores de Inicio 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Incendio. Propagación 6 0,5 3 50 M 150 15 7 A 9 A 10 A 
Atropellos o golpes con vehículos 10 3 30 5 M 150 15 8 A 9 A 10 A 
Accidentes de tránsito 10 1 10 5 T 50 5 8 A     
Vibraciones 10 6 60 5 I 300 30 11 A     





  Codigo Descripción  
PROCESO   GESTIÓN DE LA LOGÍSTICA  
TAREA   EXPEDICIÓN DE ALBARANES  
              
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% 71-90% 51-70% 31-50% 11-30% <10% TraEq       
     1 0,1       
              
FACTORES DE RIESGO EVALUACIÓN INICIAL DE RIESGOS 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
E P F C  M r R 1T 1N 2T 2N 3T 3N 
Golpes y cortes por objetos o herramientas 3 3 9 1 E 9 0,9 12 M     
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 6 1 6 1 E 6 0,6 12 M     
Iluminación 6 1 6 1 E 6 0,6 1 A     









un	 color	 según	 su	 grado	 de	 importancia,	 de	 esta	 manera	 se	 visualizan	 más	
fácilmente	los	riesgos	a	los	que	hay	que	prestar	especial	atención.	
Como	 se	 puede	 observar	 en	 la	 tabla,	 en	 este	 caso	 no	 existe	 ningún	 riesgo	











Y COMPRA DE 
TRANSPORTE
PREPARACIÓN 




020 T T T T T E
030 M M M I M I M I
040 T T T M M T M
050
060 T T T T T T T
070 E E M E E E M M M
080 T T T M T T T M M M
090 E I I I I I E E
100
110 T M T
120 M M M M M M M M M








200 M M M M
211 M M M M M M M M M M




230 T T T M T T T M T M




330 M M M M M M
330 I I M I
350 I I I
360
370




Caída de personas a distinto nivel
Caída de personas al mismo nivel
Contactos térmicos
Contactos eléctricos directos
Golpes y cortes por objetos o herramientas




Exposición a sustancias nocivas o tóxicas
Atrapamiento por o entre objetos
Atrapamiento por vuelco de máquinas y vehículos
Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas
Exposición a temperaturas ambientales extremas
Choques y golpes contra objetos inmóviles
Choques y golpes contra objetos móviles
Contacto con sustancias cáusticas o corrosivas
Exposición a radiaciones
Radiacines no ionizantes 
Iluminacion 
Atropellos o golpes con vehículos
Accidentes de transito







Daños causados por seres vivos
Caída de objetos por desplome o derrumbamiento
Caída de objetos en manipulación
Caída de objetos desprendidos
Pisadas sobre objetos
SECCIÓN CORTE




Exposición a contaminantes químicos
Exposición a contaminantes biologicos
Explosión
Incendio. Factores de Inicio
Incendio. Propagación







Después	 de	 la	 observación	 y	 el	 estudio	 del	 proceso	 productivo	 y	 de	 las	
instalaciones	de	la	empresa,	como	resultado	obtenemos	una	forma	y	espacio	de	
trabajo	seguros	desde	el	punto	de	vista	de	seguridad	e	higiene.	
En	 cualquier	 caso,	 también	 encontramos	 algunos	 aspectos	 a	 mejorar	 como	 la	
frecuencia	de	limpieza	de	las	instalaciones	ya	que	por	el	tipo	de	producto	que	se	
maneja,	éstas	tienen	tendencia	a	ensuciarse	con	facilidad.	
Otro	 aspecto	 a	 mejorar	 sería	 la	 formación	 de	 los	 trabajadores	 en	 materia	 de	
seguridad	 e	 higiene,	 no	 tanto	 a	 nivel	 de	 contenidos,	 puesto	 que	 éstos	 son	
ampliamente	 desarrollados	 por	 la	 empresa	 externa	 contratada	 durante	 los	
cursos	 que	 imparte,	 sino	más	 bien	 a	 nivel	 de	 la	 frecuencia	 con	 la	 que	 éstos	 se	
imparten.	Este	aspecto	 sería	 recomendable	para	 la	 empresa,	puesto	que	 con	el	
paso	del	 tiempo,	 las	personas	 tienden	a	adquirir	un	grado	alto	de	confianza	en	











la	 redacción,	 en	 cuanto	 a	 materia	 de	 seguridad	 e	 higiene	 se	 refiere,	 de	 los	
documentos	del	Manual	de	Calidad	correspondientes	a	 los	procesos	 implicados	
en	 el	 proceso	 productivo.	 De	 esta	 manera	 quedará	 cubierto	 por	 completo	 el	
propósito	de	este	trabajo.	
































‐ No	 está	 permitido	 que	 las	 personas	 ajenas	 a	 la	 empresa	 transiten	
libremente	por	el	almacén.	
‐ Este	tipo	de	accidente	se	ha	producido	en	alguna	ocasión	en	la	fábrica	sin	






















En	 todas	 estas	 secciones	 se	 utilizan	 objetos	 cortantes.	 En	 las	 tareas	 de	
preexpansión	 se	 utilizan	 por	 ejemplo	 cuchillas	 para	 abrir	 el	 embalaje	 de	 los	
octavines	 de	 materia	 prima.	 En	 las	 tareas	 de	 moldeado,	 embalaje,	 corte	 y	





‐ No	se	conoce	ninguna	alternativa	a	 las	herramientas	de	 trabajo	actuales	
que	garantice	una	mayor	seguridad.	
‐ El	personal	de	fábrica	recibe	formación	periódica	en	temas	de	seguridad,	





‐ Las	 consecuencias	 de	 un	 incidente	 de	 este	 tipo	 no	 se	 considera	 que	
puedan	ser	graves.	
Propuesta	de	mejora:		
‐ Continuar	 con	el	 seguimiento	periódico	de	 la	 formación	del	personal	de	
fábrica	 relativa	 a	 temas	 de	 seguridad.	 Este	 punto	 es	 importante	 ya	 que	
con	el	tiempo	y	la	experiencia,	el	personal	genera	un	exceso	de	confianza	











El	 desarrollo	 de	 esta	 tarea	 se	 realiza	 en	 un	 despacho	 de	 oficinas	 y	 tiene	 una	
duración	 bastante	 amplia,	 con	 lo	 que	 es	 importante	 no	 adoptar	 posturas	
inadecuadas	que	puedan	provocar	daños	musculares.	
Observaciones:		
‐ La	 planificación	 de	 la	 producción	 es	 una	 tarea	 importante	 que	 se	 debe	
realizar	todos	los	días	sin	excepción.	
Propuesta	de	mejora:		
















moderado	 ya	 que	 se	 trata	 de	 una	 tarea	 que	 se	 realiza	 esporádicamente	 y	 por	






















de	 moldeo,	 las	 cuales	 desprenden	 mucho	 calor	 debido	 al	 vapor	 del	 que	 se	





‐ La	 nave	 está	 dotada	 de	 un	 sistema	 de	 extracción	 para	 minimizar	 este	
efecto	y	bajar	unos	grados	la	temperatura	de	la	nave	en	verano.	








‐ Instalación	 de	 unos	 ventiladores	 domésticos	 junto	 a	 los	 puestos	 de	
trabajo	para	aliviar	más	aún	las	altas	temperaturas.	




















(ya	 que	 hay	 comunicación	 con	 un	 espacio	 exterior),	 pueden	 provocar	 el	














‐ No	 está	 permitido	 que	 las	 personas	 ajenas	 a	 la	 empresa	 transiten	
libremente	por	las	instalaciones.	









‐ Incrementar	 la	 frecuencia	 del	 seguimiento	 periódico	 que	 se	 realiza	 en	





























El	 desempeño	 de	 estas	 tareas	 requiere	 del	 uso	 de	 carretillas	 eléctricas	 con	 el	
consecuente	 riesgo	 de	 posibles	 choques	 tanto	 con	 objetos	 móviles	 (otras	
carretillas	 circulando)	como	 inmóviles.	Aunque	 las	 consecuencias	no	se	prevén	





‐ La	mayoría	de	 los	 trabajadores	poseen	una	dilatada	experiencia	en	este	
aspecto.	
Propuesta	de	mejora:		
‐ Incrementar	 la	 frecuencia	 del	 seguimiento	 periódico	 que	 se	 realiza	 en	
























material	 en	 su	 interior	 reaccione	 liberando	 pentano	 a	 la	 vez	 que	 la	 perla	 se	
expande	y	se	suelda.	Si	este	material	tiene	una	reacción	anormalmente	superior	
a	 la	esperada	y	por	alguna	causa,	 la	puerta	se	abre,	ésta	puede	salir	despedida.	
Teniendo	 en	 cuenta	 el	 peso	 y	 las	 dimensiones	 de	 la	 puerta	 de	 la	 bloquera,	 el	
accidente	puede	resultar	mortal	para	el	operario	de	esta	sección.	Además	de	los	
desperfectos	 materiales	 que	 causaría.	 Esta	 situación	 nunca	 ha	 sucedido	 y	 la	






























Lo	mismo	 ocurre	 con	 la	maquinaria.	 Se	 trata	 de	 una	maquinaria	 estática,	 pero	
puede	existir	el	riesgo	de	que	la	estructura	se	desestabilice	por	alguna	causa	y	se	
desplome.	 Dada	 la	 alta	 frecuencia	 de	 uso	 de	 la	 maquinaria,	 si	 esto	 llegase	 a	







‐ Incrementar	 la	 frecuencia	 del	 seguimiento	 periódico	 que	 se	 realiza	 en	













La	 tarea	 de	moldeado	 en	 la	 sección	 de	moldeo,	 requiere	 que	 en	 ocasiones	 los	
jefes	 de	 turno	 deban	 realizar	 cambios	 de	 molde	 en	 las	 máquinas	 o	 pequeñas	
reparaciones.	 Para	 ello	 en	 ocasiones	 se	 adoptan	 posturas	 inadecuadas,	 que,	
aunque	sean	de	corta	duración,	junto	con	el	manejo	de	herramientas	en	algunas	































La	 materia	 prima	 puede	 formar	 mezclas	 aire‐vapor	 explosivas	 o	 inflamables	
durante	 su	 uso.	 Ésta	 desprende	 un	 hidrocarburo	 inflamable.	 Las	 tareas	 más	
críticas	en	las	que	se	puede	dar	esta	situación	son	las	mencionadas	arriba,	dado	
el	contacto	y	manipulación	de	la	materia	prima	que	conllevan.	
Las	 fichas	 de	 seguridad	 (en	 anexo)	 detallan	 los	 posibles	 riesgos	 que	 existen	
durante	 la	 manipulación	 de	 la	 materia	 prima	 y	 las	 precauciones	 que	 hay	 que	
tomar,	 así	 como	 las	 recomendaciones	 de	 almacenaje	 y	 conservación	 de	 las	
mismas.	
	







‐ Este	 riesgo	 recibe	 la	 calificación	 de	 moderado	 por	 la	 frecuencia	 de	






















conlleva	 la	 materia	 prima,	 también	 podría	 iniciarse	 un	 incendio	 durante	 el	
desarrollo	de	otras	tareas	en	la	fábrica.		
Por	ejemplo	en	la	sección	de	corte,	donde	un	cortocircuito	o	una	sobretensión	en	
los	 hilos	 de	 cobre	 que	 emplea	 la	máquina	 para	 el	 corte	 de	 las	 piezas,	 	 podría	
prender	el	material	que	se	esté	fabricando	en	ese	momento	y	desencadenar	un	
incendio.	
Cualquier	 problema	 en	 el	 sistema	 eléctrico	 que	 produjera	 chispas	 podría	 ser	
también	el	causante	del	inicio	de	un	incendio.	







‐ Este	 riesgo	 recibe	 la	 calificación	 de	 moderado	 por	 la	 frecuencia	 de	
exposición,	ya	que	la	probabilidad	de	que	ocurra	es	baja.		






en	 cuanto	a	 la	 actuación	y	 la	 evacuación	de	 las	 instalaciones	en	 caso	de	
incendio.	
‐ Varios	trabajadores	han	recibido	curso	práctico	de	extinción	de	incendios.	
Está	 previsto	 continuar	 con	 esta	 formación	 práctica	 progresivamente	
para	el	resto	de	la	plantilla.	
‐ Existen	medios	de	seguridad	contra	 incendios	en	 todas	 las	 instalaciones	
de	la	planta.	
‐ Los	 trabajos	 que	 deban	 ser	 realizados	 por	 empresas	 externas	 y	 que	
requieran	 de	 herramientas	 que	 puedan	 producir	 chispas	 o	 fuego,	 son	
supervisados	 continuamente	 por	 el	 personal	 de	 la	 fábrica	 tomando	 las	





‐ Incidir	en	 la	 formación	de	 los	trabajadores	en	cuanto	al	 tratamiento	y	 la	
manipulación	de	la	materia	prima.	
‐ Continuar	 con	 la	 formación	 práctica	 progresiva	 de	 los	 trabajadores	 en	
cuanto	a	la	extinción	de	incendios.	

















que	 se	 propagase	 con	 facilidad	 dada	 la	 naturaleza	 del	 producto.	 En	 las	 tareas	
relacionadas	 con	 el	 almacén	 existe	 un	 riesgo	 alto	 de	 que	 se	 propagase	 un	
incendio.	De	la	misma	manera,	en	las	tareas	de	preexpansión	(sección	de	corte),	
moldeado	(sección	de	corte)	y	corte	y	embalaje,	nos	encontramos	con	la	misma	
probabilidad	 de	 que	 se	 propagase	 el	 incendio	 por	 la	 ubicación	 en	 la	 que	 se	
desarrollan	estas	 tareas.	En	 la	nave	destinada	a	 la	sección	de	corte,	se	produce	
mucho	 desperdicio	 de	 material	 durante	 la	 fabricación.	 Por	 lo	 que	 es	 difícil	
mantenerla	 siempre	 limpia.	 Este	 desperdicio	 podría	 ayudar	 fácilmente	 a	 la	
propagación	 del	 incendio.	 Otro	 factor	 importante	 a	 tener	 en	 cuenta	 es	 que	 en	
esta	sección	se	usan	máquinas	dotadas	con	hilos	de	cobre	a	los	que	se	les	aplica	





‐ Además	 de	 las	 descritas	 en	 el	 apartado	 anterior	 (Incendio.	 Factores	 de	
inicio.),	 se	 incide	 en	 ampliar	 la	 frecuencia	 de	 la	 limpieza	 de	 las	
instalaciones	y	mantener	los	pasillos	despejados	de	material	o	de	posibles	














El	 desempeño	 de	 estas	 tareas	 requiere	 del	 uso	 de	 carretillas	 eléctricas	 con	 el	
consecuente	riesgo	de	posibles	atropellos	(de	trabajadores	que	transiten	por	 la	






‐ La	mayoría	de	 los	 trabajadores	poseen	una	dilatada	experiencia	en	este	
aspecto.	
‐ No	 se	 ha	 dado	 ningún	 accidente	 de	 este	 tipo	 en	 la	 fábrica	 hasta	 el	
momento.	
Propuesta	de	mejora:		
‐ Incrementar	 la	 frecuencia	 de	 la	 periodicidad	 del	 seguimiento	 de	 la	







































Este	 factor	de	riesgo	afecta	sobre	 todo	al	 responsable	de	 logística,	ya	que	es	 la	




vibraciones	 de	 la	 carretilla,	 aunque	 de	 baja	 amplitud,	 podrían	 generar	 en	 el	
operario	algún	daño	musculo‐esquelético.	
En	la	tarea	de	recepción	de	materia	prima,	la	calificación	del	resultado	ha	sido	de	















Por	 último,	 se	 realiza	 un	 análisis	 de	 los	 factores	 de	 riesgo	 que	 han	 resultado	
calificados	como	tolerables	(T).	Este	análisis	se	realiza	de	una	 forma	más	 ligera	
puesto	que	 la	mayoría	de	 los	 factores	de	 riesgo	 calificados	 como	 tolerables,	 se	
encuentran	 también	 en	 otras	 tareas	 con	 la	 calificación	 de	 moderados	 o	

















prima	 con	el	 consiguiente	peligro	de	 resbalones	y	 caídas.	 La	plataforma	
donde	 se	 ubica	 el	 octavín	 de	 materia	 prima	 para	 ser	 preexpandido,	
dispone	de	una	protección	para	evitar	los	derrames,	pero	aun	así,	resulta	
inevitable	 que	 una	 pequeña	 cantidad	 de	 materia	 prima	 caiga	 al	 suelo.	
Aunque	 no	 es	 mucha	 la	 cantidad	 derramada,	 la	 materia	 prima	 es	 muy	
resbaladiza.	Se	propone	la	limpieza	inmediata	de	la	zona	si	esto	ocurre.	En	











En	 todas	 las	 zonas	 de	 trabajo	 existe	 la	 posibilidad	 de	 encontrar	 en	
























Estas	 tareas	 se	 desarrollan	 en	 espacios	 donde	 no	 se	 encuentran	
instalaciones	eléctricas	ni	cuadros	eléctricos	en	las	proximidades.	Para	el	







preparación	 de	 pedido	 y	 carga,	 donde	 el	 uso	 de	 carretillas	 es	 continuo,	
este	 factor	 ha	 obtenido	 la	 calificación	 de	 moderado	 (M),	 como	 se	 ha	
analizado	anteriormente.	
‐ Accidentes	 de	 tránsito.	 (240).	 En	 todas	 las	 tareas	 salvo	 en	 las	 que	 se	
desarrollan	 en	 oficinas,	 puesto	 que	 en	 ellas	 no	 se	 está	 expuesto	 a	 este	
factor	 de	 riesgo.	 Se	 propone	 maximizar	 la	 precaución	 a	 la	 hora	 de	
transitar	por	 las	 instalaciones	de	 la	empresa,	sobre	todo	en	 las	zonas	en	
las	que	circulen	carretillas.	Así	mismo,	se	propone	a	la	empresa	el	pintado	









habido	 ningún	 factor	 de	 riesgo	 calificado	 como	 intolerable	 (X),	 se	 priorizará	 la	
adopción	 de	 medidas	 correctivas	 y	 propuestas	 de	 mejora	 para	 los	 riesgos	
calificados	 como	 importantes	 (I)	 y	moderados	 (M).	 Para	 los	 riesgos	 calificados	
como	 tolerables	 (T),	 se	 propone	 realizar	 un	 seguimiento	 periódico	 para	
garantizar	la	eficacia	de	las	medidas	de	control	existentes.	
Para	 los	 factores	 de	 riesgo	 calificados	 como	 triviales	 (E)	 que	 no	 requieren	 de	
acciones	específicas,	se	propone	realizar	un	seguimiento	de	control	como	medida	
preventiva	ante	 la	posibilidad	de	que	 las	condiciones	que	 los	califican	como	tal	
varíen.	
	
Nos	 encontramos	 ante	 una	 empresa	 donde	 se	 trabaja	 en	 unas	 condiciones	 se	
seguridad	 correctas,	 con	 sistemas	 de	 extinción	 de	 incendios	 y	 	 de	 ventilación	
adecuados,	y	en	la	que	se	realizan	revisiones	periódicas	tanto	de	dichos	sistemas	
como	de	las	instalaciones	eléctricas	y	sistemas	de	seguridad.	Se	puede	decir	que	










En	 segundo	 lugar	 se	 le	 da	 prioridad	 muy	 alta	 a	 la	 revisión	 de	 las	 pautas	 de	
trabajo	 y	 formación	 del	 personal	 en	 este	 aspecto,	 ya	 que	 los	 riesgos	 que	 se	
pretenden	minimizar	con	estas	medidas	afectan	a	la	mayoría	de	los	trabajadores	
de	 fábrica.	En	dichas	pautas	de	 trabajo	 se	deberá	 contemplar	 la	 realización	de	
pausas	periódicas	y	cambios	de	postura	en	las	tareas	que	conlleven	movimientos	
repetitivos	 o	mantenimiento	 de	 una	 postura	 de	 forma	 continuada.	 Además,	 se	
contemplará	 la	rotación	periódica	del	personal	en	 los	puestos	de	trabajo	en	 los	
que	se	realicen	movimientos	repetitivos.	Por	último,	para	las	épocas	del	año	en	
las	 que	 se	 alcanza	mayor	 temperatura	 en	 las	 instalaciones	 se	 establecerá	 una	
pauta	de	pausas	y	salidas	al	exterior	con	el	fin	de	minimizar	el	riesgo	de	golpes	













de	un	 factor	de	 riesgo	 importante	que	 afecta	 a	 la	mayoría	de	 los	 trabajadores.	
Además,	 se	 trata	 de	 una	 medida	 viable	 económicamente	 y	 de	 fácil	





en	 la	 priorización	 de	 las	 propuestas	 de	 mejora.	 Es	 conveniente	 continuar	
realizando	 la	 formación	 de	 los	 trabajadores	 y	 posterior	 seguimiento	 de	 dicha	




anteriormente,	 se	 establece	 un	 plan	 trimestral	 para	 realizar	 una	 formación	 de	
seguimiento	y	actualización	en	cada	una	de	las	materias.		
Con	el	personal	debidamente	 formado	y	concienciado	en	 las	materias	descritas	
anteriormente,	 se	 conseguiría	 minimizar	 considerablemente	 los	 siguientes	
riesgos:	
 Caída	 de	 objetos	 por	 desplome	 o	 derrumbamiento.	 (030).	




 Caída	 de	 objetos	 en	 manipulación.	 (040).	 Calificado	 como	
moderado.	
 Choques	 contra	 objetos	 inmóviles.	 (070).	 Calificado	 como	
moderado.	
 Choques	contra	objetos	móviles.	(080).	Calificado	como	moderado.	











Para	minimizar	 los	 efectos	 causados	 por	 el	 factor	 de	 riesgo	 (340)	 Vibraciones	
calificado	como	importante,	se	ha	propuesto	a	la	empresa	la	adquisición	de	una	
nueva	 carretilla	 eléctrica	 para	 la	 tarea	 de	 carga	 con	 unas	 prestaciones	





La	 propuesta	 del	 pintado	 de	 los	 suelos	 de	 las	 instalaciones	 para	 delimitar	 las	









Durante	 la	 realización	 de	 este	 trabajo	 se	 ha	 propuesto	 a	 la	 empresa	 diversas	




anteriormente,	 evitando	 así	 la	 propagación	 de	 posibles	 incendios	 y	 caídas	 de	
personas	 por	 pisadas	 sobre	 objetos	 o	 sobre	 derrames	 de	 materia	 prima.	 Se	
puede	decir	que	ha	sido	una	medida	eficaz	y	de	rápida	implantación.	
En	 cuanto	 a	 las	 pautas	 de	 trabajo	 para	 evitar	 sobreesfuerzos,	 posturas	





reducen	 la	 temperatura	de	 la	nave,	 pero	 ayudan	 a	 variar	 la	 sensación	 térmica,	
con	 lo	 que	 los	 operarios	 realizan	 sus	 tareas	 con	 más	 alivio.	 Se	 han	 instalado	
también	paneles	 informativos	sobre	 los	métodos	de	actuación	ante	una	posible	
ola	 de	 calor.	 El	 resultado	 ha	 sido	 satisfactorio	 ya	 que	 los	 trabajadores	 han	
reducido	la	sensación	térmica	y	trabajan	más	cómodamente.	
Además,	las	rotaciones	en	las	tareas	por	los	diversos	puestos	de	trabajo,	reducen	
el	 cansancio	 y	 la	 monotonía	 además	 de	 prevenir	 posibles	 daños	 musculo‐
esqueléticos.	Esto	a	su	vez	resulta	un	beneficio	para	la	empresa,	ya	que	se	crea	
personal	 polivalente,	 capaz	 de	 realizar	 diferentes	 tareas,	 en	 lugar	 de	
especializarse	en	una	sola	 tarea.	Por	todo	ello,	se	puede	decir	que	ha	resultado	
una	medida	eficaz.	
Con	 respecto	 al	 seguimiento	 de	 la	 formación	 del	 personal	 en	 las	 diversas	













vigilancia	de	 la	prevención	de	riesgos	 laborales,	se	cree	conveniente	mejorar	 la	









A	 continuación	 se	 presentan,	 en	modo	 de	 tablas,	 las	 inclusiones	 realizadas	 en	
cada	 uno	 de	 los	 documentos	 en	materia	 de	 seguridad	 e	 higiene,	 en	 las	 que	 se	
indica	la	información	siguiente:	
 Nombre	del	documento:	 indica	 el	 título	 del	 documento	 a	modificar	 del	
Manual	de	Calidad.	Los	nombres	de	estos	documentos	han	sido	adaptados	





 La	 columna	Omite	 indica	 la	 información	 en	 relación	 a	 la	 prevención	 de	
riesgos	de	 la	que	carece	el	Manual	de	Calidad.	En	este	caso	 indica	Todo	
puesto	que	hasta	ahora,	la	redacción	del	Manual	se	basaba	únicamente	en	
la	 dinámica	 de	 los	 procesos,	 sin	 entrar	 en	 materia	 de	 prevención	 de	
riesgos.	


















fabricante en cuanto a la correcta manipulación de la materia
prima.
‐ El jefe de turno se asegurará de la correcta colocación del
octavin de materia prima en la plataforma destinada al uso.
‐ Se mantendrá la zona limpia en todo momento prestando
atención a los posibles derrames de materia prima.
‐ En caso de derrame, el jefe de turno de la preexpansión será
responsable de que se proceda su limpieza inmediata, bien por él
mismo, bien por uno de los operarios a su cargo. Ante la
imposibilidad, avisar al personal de limpieza o en su defecto, a los
departamentos de producción o calidad. 
‐ Antes de comenzar la tarea de preexpansión, asegurarse de la





‐ Antes de comenzar la tarea de moldeado, asegurarse de la
correcta ubicación y accesibilidad de los medios de extinción de
incendios para el caso en que fuera necesario.
‐ Se mantendrá la zona limpia en todo momento prestando
atención a los posibles desechos de fabricación.
‐ Apilar los desechos resultantes de la fabricación en un palet,
fuera de la zona de máquinas, para su posterior tratamiento.
‐ Los días en que la zona de trabajo adquiera una temperatura
considerable, seguir las pautas indicadas en los paneles colocados
al efecto en el tablón informativo. Encender la ventilación de la
nave e incluso la ventilación individual de cada máquina. Beber
agua regularmente y realizar pausas con la periodicidad que sea
necesaria, saliendo al exterior de la nave.
‐ Los operarios deberán rotar por los diversos puestos de trabajo





‐ La mercancía será trasladada al almacén con las carretillas
eléctricas, circulando por las zonas indicadas durante la formación
y haciendo uso de los sistemas de seguridad de las carretilla.
‐ Es obligatorio el uso del cinturón durante la conducción de la
carretilla.














fabricante en cuanto a la correcta manipulación de la materia
prima.
‐ El operario de preexpansión se asegurará de la correcta
colocación del octavin de materia prima en la plataforma
destinada al uso.
‐ Se mantendrá la zona limpia en todo momento prestando
atención a los posibles derrames de materia prima.
‐ En caso de derrame, el operario de preexpansión será
responsable de proceder a su limpieza inmediata. Ante la
imposibilidad, avisar al personal de limpieza o en su defecto, a los
departamentos de producción o calidad. 
‐ Antes de comenzar la tarea de preexpansión, asegurarse de la





‐ Antes de comenzar la tarea de fabricación de bloques,
asegurarse de la correcta ubicación y accesibilidad de los medios
de extinción de incendios para el caso en que fuera necesario.
‐ La mercancía será trasladada al almacén con las carretillas
eléctricas, circulando por las zonas indicadas durante la formación
y haciendo uso de los sistemas de seguridad de las carretilla.
‐ Es obligatorio el uso del cinturón durante la conducción de la
carretilla.





‐ Antes de comenzar la tarea de fabricación de corte, asegurarse
de la correcta ubicación y accesibilidad de los medios de extinción
de incendios para el caso en que fuera necesario.
‐ Antes de comenzar la tarea de fabricación de corte, supervisar la
correcta posición de los hilos de cobre en la máquina.
‐ Se mantendrá la zona limpia en todo momento prestando
atención a los posibles desechos de fabricación.






‐ La mercancía será trasladada al almacén con las carretillas
eléctricas, circulando por las zonas indicadas durante la formación
y haciendo uso de los sistemas de seguridad de las carretilla.
‐ Es obligatorio el uso del cinturón durante la conducción de la
carretilla.





















fabricante en cuanto a la correcta manipulación y
almacenamiento de la materia prima.
‐ El responsable de logística se asegurará de la correcta colocación
del octavin de materia prima la zona del almacén destinada al
efecto.
‐ Se mantendrá la zona limpia en todo momento prestando
atención a los posibles derrames de materia prima en caso de
rotura o deterioro del embalaje.
‐ En caso de derrame, el responsable de logística será responsable
de proceder a su limpieza inmediata. Ante la imposibilidad, avisar
al personal de limpieza o en su defecto, a los departamentos de
producción o calidad. 
‐ Antes de comenzar la tarea de recepción de materia prima,





‐ La mercancía será trasladada del almacén a los camiones con las
carretillas eléctricas, circulando por las zonas indicadas durante la
formación y haciendo uso de los sistemas de seguridad de las
carretilla.
‐ Es obligatorio el uso del cinturón durante la conducción de la
carretilla.











la	 frecuencia	 de	 la	 limpieza	de	 las	 instalaciones	 con	 el	 fin	 de	minimizar	
uno	de	los	factores	de	riesgo	existentes	más	importante	como	es	el	riesgo	
de	incendio.	Así	mismo,	se	debería	continuar	en	la	misma	línea	en	cuanto	
a	 la	 formación	de	 los	 trabajadores	en	materia	de	seguridad	e	higiene	ya	
sea	a	nivel	interno	o	por	una	empresa	externa.	
 Los	 riesgos	 más	 relevantes	 detectados	 bien	 por	 la	 frecuencia	 de	










a	 la	 prevención	 de	 riesgos	 se	 refiere,	 poniendo	 a	 disposición	 de	 los	
trabajadores	cuanto	haga	 falta	para	garantizar	su	seguridad	(EPI’s,	etc.).	
De	 la	 misma	 manera,	 existe	 una	 empresa	 externa	 especializada	 en	
prevención	de	 riesgos	que	realiza	 los	planes	de	seguridad	y	prevención,	
realiza	 formaciones	 periódicas	 a	 los	 trabajadores	 y	 se	 encarga	 de	 la	




este	 trabajo	 queda	 actualizada	 y	 mejorada	 con	 la	 inclusión	 de	 los	
apartados	 en	 materia	 de	 prevención	 de	 riesgos	 laborales	 en	 los	
documentos	 de	 los	 procesos	 correspondientes	 a	 los	 procesos	 de	
fabricación	y	logística.	Si	bien,	se	podría	mejorar	haciendo	extensiva	esta	
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